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(54) Verfahren und Einrichtung zur Bearbeitung und Verdrillung eines Leiterpaares 



(57) Bei dieser Verdrilleinrichtung (1) werden 
gleichzeitig drei Leiterpaare bearbeitet. Die vorausei- 
lenden Leiterenden werden von einer ersten Schwenk- 
einheit 4 zur Bearbeitung und Bestuckung ersten 
Automaten (5,6,7) zugefuhrt. Dann ubernimmt ein Aus- 
zugschlitten (8) die vorauseilenden Leiterenden und 
zieht die Leiter (2) auf die gewunschte Lange aus, Ein 
Ubemahmemodul (9) ubernimmt die vorauseilenden 
Leiterenden und bringt diese zu einem Verdrillkopf (15). 
Die nacheilenden Leiterenden werden von einer zwei- 
ten Schwenkeinheit (10) ubernommen und zur Bearbei- 



tung und Bestuckung zweiten Automaten (11) 
zugefuhrt. Ein Transfermodui (12) ubernimmt die fertig 
bearbeiteten nacheilenden Leiterenden und ubergibt 
diese einem Haltemodul (13). Das sich zwischen Halte- 
modul (13) und Verdrillkopf (15) befindliche Leiterpaar 
(3) wird mit geregelter Zugkraft verdrillt und gelangt 
dann in eine Ablage (16). Gleichzeitig werden die vor- 
auseilenden Leiterenden eines Leiterpaares bearbeitet 
und bestuckt, ein ausgezogenes Leiterpaar bearbeitet, 
bestuckt und ubergeben und ein Leiterpaar verdrillt. 
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Fig. 8 Einzelheiten einer ersten Schwenkeinheit 
zur Handhabung der vorauseilenden Leiter- 
enden und 

Fig. 9 Einzelheiten der zweiten Schwenkeinheit zur 
Handhabung der nacheilenden Leiterenden. 

[0010] In den Fig. 1 bis 9 ist mit 1 eine Verdrillein- 
richtung bezeichnet mittels der Leiter 2 zu einem Leiter- 
paar 3 verdrillt werden. Die Leiter 2 werden uber eine 
Zufuhrstation 2.1 von einer nicht gezeigten Kabelrolle 
der Vorrichtung fur die Leiterendenbearbeitung 4-7 
zugefuhrt. Eine erste Schwenkeinheit 4 dient ais 
Zubringer fur die Bearbeitung der vorauseilenden Lei- 
terenden in den einzelnen Bearbeitungsstationen. Die 
Schwenkeinheit 4 mit Doppelgreifer greift die vorausei- 
lenden Leiterenden der Leiter 2 test und bringt sie zu 
einer Abisoliereinrichtung 5 zur Abisolierung der Leiter- 
isolation, dann gelangen die Leiterenden mit einer 
Drehbewegung zu einem Tullenautomat 6 zur Bestuk- 
kung einer Dichtungstulle und mit einer weiteren Dreh- 
bewegung zu einem ersten Crimpautomat 7 zur 
Herstellung einer crimptechnischen Verbindung zwi- 
schen einem Kontakt und dem elektrischen Leiter des 
Letters. Der Tullenautomat 6 kann vor dem ersten Crim- 
pautomat 7 angeordnet sein oder nicht ausgerustet 
sein. 

[0011] Nach der Bearbeitung und Bestuckung wer- 
den die vorauseilenden Leiterenden von einem entlang 
einer ersten Schiene 8.1 verfahrbaren Auszugschlitten 
8 ubernommen und unter Einhaltung eines vorgegebe- 
nen Zuges in den einzelnen Leitern auf die gewunschte 
Lange ausgezogen und die vorauseilenden Leiterenden 
einem entlang einer zweiten Schiene 9.1 verfahrbaren 
Obernahmemodul 9 abgegeben, der die Leiter 2 
klemmt, auf eine tiefere Position fahrt und die Leiter 2 
auf einen kleineren Leiterabstand bringt. Danach ist der 
Auszugschlitten 8 fur die Ruckfahrt bereit 
[0012] Inzwischen sind die Leiter 2 von der ersten 
Schwenkeinheit 4 und von einer zweiten Schwenkein- 
heit 10 ergriffen worden. Dann werden die Leiter 2 mit- 
tels der Abisoliereinrichtung 5 getrennt und abisoliert. 
Die nacheilenden Leiterenden werden mittels der zwei- 
ten Schwenkeinheit 9 festgehalten und von der Abisoli- 
ereinrichtung 5 abisoliert. Die nacheilenden 
Leiterenden werden von der zweiten Schwenkeinheit 1 0 
zu einem zweiten Crimpautomaten 11 gebracht, der 
jedes Leiterende mit einem Kontakt crimptechnisch ver- 
bindet Nach der Bearbeitung und Bestuckung werden 
die nacheilenden Leiterenden einem Transfermodul 12 
ubergeben. Anschliessend schwenkt die zweite 
Schwenkeinheit 10 wieder zuruck und kann die n&ch- 
sten Leiter ubernehmen. 

[0013] Das Transfermodul 12 bringt die nacheilen- 
den Leiterenden auf einen kleineren, vom Obernahme- 
modul 9 an den vorauseilenden Leiterenden bereits 
eingestellten Leiterabstand. Gleichzeitig schwenkt das 
Transfermodul 12 um 90°, bringt die nacheilenden Lei- 



terenden auf eine obere Position und ubergibt die Lei- 
terenden einem Haltemodul 13. Gleichzeitig mit der 
Leiterubergabe vom Transfermodul 12 zum Haltemodul 
13 werden die vorauseilenden Leiterenden vom Uber- 

s gabemodul 9 zu einem an einem entlang einer dritten 
Schiene 14.1 verfahrbaren Verdrillschlitten 14 angeord- 
neten Verdrillkopf 15 gebracht. Anschliessend erfolgt 
eine Streckung der Leiter 2 und dann die Verdrillung 
des Leiterpaares unter Einhaltung einer vorgegebenen 

10 Zugkraft. Nach der Verdrillung gelangt das Leiterpaar in 
eine Ablage 16. Kabelspezifische Parameter wie Zug- 
kraft beim Verdrillen, Schlaglange, freie anschlussspe- 
zifische Leiteriange werden vorgegeben. Wahrend der 
Verdrillung verkurzt sich die Lange des Leiterpaares, 

is dementsprechend verfahrt auch der Verdrillschlitten 
unter Einhaltung der vorgegebenen Zugkrafte. Die 
unverdrillte Kabellange ist abhangig vom Kabeldurch- 
messer und den oben genannten Parametern und wird 
von einem Programm berechnet. Der Auszugschlitten , 

20 8, das Obernahmemodul 9 und der Verdrillschlitten 14 
verfahren auf die berechneten Positionen. 
[0014] Wahrend der Bestuckung der nacheilenden 
Leiterenden der Leiter 2 werden die vorauseilenden Lei- 
terenden des nachsten Leiterpaares bearbeitet, 

25 bestuckt und ausgezogen. Wahrend der Verdrillung der 
Leiter 2 werden die nacheilenden Leiterenden des 
nachsten Leiterpaares bearbeitet und bestuckt. 
[0015] Gleichzeitig werden mit der erfindungsge- 
massen Einrichtung die vorauseilenden Leiterenden 

30 eines Leiterpaares bearbeitet und bestuckt, ein ausge- 
zogen es Leiterpaar bearbeitet, bestuckt und ubergeben 
und ein Leiterpaar verdrillt. 

[0016] Fig. 2 zeigt die Bewegungsrichtungen der 
einzelnen Einheiten zur Handhabung der Leiterpaare. 

35 In Fig. 2 nicht dargestellt ist die erste mit der zweiten 
Schwenkeinheit 10 vergleichbare Schwenkeinheit 4. 
Die Schwenkeinheiten 4,10 konnen eine erste bzw. eine 
zweite Drehbewegung D2 ausfuhren. Die Schwenkein- 
heiten 4,10 dienen als Zubringer der Kabelenden zu . 

40 den Bearbeitungs- und Obergabeeinheiten und sind je 
mit einem ersten bzw. zweiten Greiferpaar 1 7,18 ausge- 
rustet. Die Greifer 17,18 sind schwenkbar an einem 
Ausleger 19 gelagert und werden je mittels eines 
Schwenkantriebes 20.1,20.2 geschwenkt. Beispiels- 

45 weise beim Crimpvorgang muss aus Platzgrunden ein 
Greifer aus dem Arbeitsbereich des Crimpautomaten 
7,11 geschwenkt werden, die Leiterenden werden 
nacheinander bestuckt. Ausleger 19 und Schwenkan- 
triebe 20.1,20.2 sind an einer die Drehbewegung D2 

so ausfuhrende Plattform 21 angeordnet. 

[0017] Das Haltemodul 13 mit einem ersten Dop- 
pelgreifer 13.1 ist fest an einem Trager 22 angeordnet 
und wird vom Transfermodul 12 mit Leiterenden 
bedient. Das Transfermodul 12 wird von der zweiten 

55 Schwenkeinheit 10 mit Leiterenden bedient, die von 
einem dritten Grerferpaar 23,24 festgehalten werden, 
welches nach der Obernahme die Leiterenden mittels 
einer ersten Horizontalbewegung H1 auf einen Weine- 
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ren sind bei der zweiten Schwenkeinheit 10 gemass 
Fig. 9 im Gegensatz zur ersten Schenkeinheii 4 gemass 
Fig. 8 die Schwenkantriebe 20.1 .20.2 unterhaib und der 
Antrieb fur die Linearbewegung oberhalb der Plattform 
21 angeordnet. Mit 21.1 ist ein Flansch bezeichnet, an 
dem der Antrieb fur die Linearbewegung angeordnet ist. 
Beispielsweise greift ein nicht dargestelltes Ritzel in 
eine nicht dargestellte Zahnstange ein und erzeugt die 
lineare Verschiebung des Auslegers 19 und der 
Schwenkantriebe 20.1,20.2. 

Patentanspriiche 



Leiterenden des Leiterpaares ein Auszugschlit- 
ten (8) vorgesehen ist, der das Leiterpaar an 
den vorauseilenden Leiterenden angreifend 
auszieht, - 
5 dass ein Transfermodul (12) vorgesehen ist, 

das die bearbeiteten nacheilenden Leiterenden 
ubernimmt und an die Verdrilleinrichtung 
(14,15) uberfuhrt und 

dass ein Ubernahmemodul (9) vorgesehen ist, 
10 das die vorauseilenden Leiterenden vom Aus- 

zugschlitten (8) ubernimmt und an die Verdrill- 
einrichtung (14,15) uberfuhrt. 



1. Verfahren zur Bearbeitung und Verdrillung eines 
Leiterpaares, das ausgezogen, beidendig einge- 
spannt und von einem Ende des Leiterpaares her 
verdriHt wird, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass mehrere Leiterpaare gleichzeitig bear- 
beitbar sind, wobei zwei oder mehr der Arbeits- 
schritte "Leiterendenbearbeitung 
vorauseilendes Ende", "Leiterendenbearbei- 
tung nacheilendes Ende" und "Verdrillen" 
gleichzeitig durchfuhrbar sind. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Leiterpaare nach ihrem ersten Auf- 
spannen wahrend des gesamten Fertigungs- 
prozesses nicht mehr wesentlich in ihrer Lage 
verandert werden 

3. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das Ausziehen oder das Verdrillen des 
Leiterpaares unter Einhaltung einer vorgege- 
benen Zugkraft erfolgt 

4. Einrichtung zur Bearbeitung und Verdrillung eines 
Leiterpaares, bestehend aus einer Vorrichtung zur 
Bearbeitung und Bestuckung der voraus- und nach- 
eilenden Leiterenden und aus einer Vorrichtung zur 
anschliessenden Verdrillung des Leiterpaares, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Bearbeitungs- und Bestuckungsein- 
heiten (11) fQr das nacheilende Leiterende 
unmittelbar neben der Verdrilleinrichtung 
(14,15) angeordnet sind. 

5. Einrichtung nach Anspruch 4, 
dadurch gekennzeichnet. 

dass nach den Bearbeitungs- und Bestuk- 
kungseinherten (5,6,7) fur die vorauseilenden 



6. Einrichtung nach Anspruch 4, 
75 dadurch gekennzeichnet, 

dass Schwenkeinheiten (4,10) zur Handha- 
bung der Leiterenden schwenkbare Greifer 
(4.1,4.2,17,18) aufweisen, die je nach Bearbei- 
20 tungs- und Bestuckungseinheit (5,6,7) in oder 

aus dem Arbeitsbereich schwenkbar sind. 

7. Einrichtung nach Anspruch 4, 
dadurch gekennzeichnet, 

25 

dass der Auszugschlitten (8) ein Greiferpaar 
(27,28) mit Kraftsensoren (29,30) aufweist, die 
zur Messung der Zugkraft in den Leitern (2) 
des Leiterpaares wahrend des Auszuges vor- 
30 gesehen sind. 

8. Einrichtung nach Anspruch 5, 
dadurch gekennzeichnet, 

35 dass das Ubernahmemodul (9) ein Greiferpaar 

(31,32) aufweist, das den Leiterabstand des 
Auszugschlrttens (8) an das Greiferraster der 
Verdrilleinrichtung (14,15) anpasst und 
dass das Greiferpaar (31 ,32) an einer Konsole 

40 (33) angeordnet ist, die eine Vertikalbewegung 

(V2) und eine Horizontalbewegung (H4) zur 
Uberfuhrung des Leiterpaares an die Verdrill- 
einrichtung (14,15) ausfuhrt. 

45 9. Einrichtung nach Anspruch 5, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das Transfermodul (12) ein Greiferpaar 
(23,24) aufweist, das den Leiterabstand der 

so zweiten Schwenkeinheit (10) an das Greiferra- 

ster des Haltemoduls (13) anpasst und 
dass das Greiferpaar (23,24) an einer Konsole 
(25) angeordnet ist, die eine Vertikalbewegung 
(V1) und eine Drehbewegung (D3) zur Ober- 

55 fuhrung des Leiterpaares an das Haltemodul 

(13) ausfuhrt. 

10. Einrichtung nach Anspruch 4, 
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